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La presente invention se rapporte a la fabrica- 
tion d'objets creux en caoutchouc, et elle concerne 
plus particulierement un procede de moulage et 
un dispositif correspondant pour l'obtention de 
ces objets. 

II est avantageux de pouvoir realiser par mou- 
lage un objet creux en caoutchouc en une seule 
piece qui puisse etre utilise* comme recipient pour 
des liquides et qui reunisse, aux caracteristiques 
citees ci-dessus, egalement d'autres caracteristi- 
ques telles que des dimensions pouvant etre 
importantes, une forme polyedrique, une forte 
epaisseur de paroi et des orifices de service de 
surface limitee. 

Jusqu'a present, les natures contradictoires de 
certaines de ces caracteristiques faisaient obstacle 
a la realisation d'un objet creux capable de presta- 
tions reellement efficaces dans son application a 
la retenue des liquides, en particulier dans son 
application en qualite de reservoir de combustibles 
liquides pour le moteur des vehicules a moteur. 

En effet, dans le moulage sous pression, lobjec- 
tif consistant a donner de grandes dimensions a 
Tobjet creux d'une seule piece en caoutchouc se 
heurtait a 1'obstacle consistant dans la necessite 
d'extraire le noyau du moule de l'objet fini. Ceci 
e*tait du au fait que la limitation predeterminee 
de la surface des orifices de service formes sur 
cet objet empechait d'extraire les elements consti- 
tutifs d'un noyau en plusieurs pieces, compte tenu 
du fait qu'il est necessaire de donner a ces ele- 
ments une section suffisamrnent grand e pour 
garantir l'efficacite de 1'operation de moulage. 

D'autre part, meme si Ton pouvait eviter l'incon- 
venient presente par la presence du noyau dans 
la mise en forme finale de l'objet creux en mou- 
lant sejmrement deux calottes de caoutchouc vul- 
canise ou semi-vulcanise, on se heurterait a un 
autre inconvenient qui est relatif a l'assemblage 
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ulterieur de ces calottes a I'aide d'adhesifs ou par 
achevement de la vulcanisation. En fait, dans 1'un 
et l'autre cas, l'objet creux fini ne donnerait pas 
des prestations suffisantes s'il etait utilise en 
quality de reservoir de liquide, surtout dans le 
cas oil il serait destine a la fonction particuliere 
de reservoir de combustible liquide pour velucules 
a moteur. En ce qui concerne 1'assemblage des 
elements par des adhesifs, cet assemblage ne 
pourrait pas resister longtemps a l'action dissol- 
vante continue du combustible liquide contenu 
dans le reservoir ainsi obtenu, de sorte que ce 
dernier prdsenterait par consequent une etancheite* 
aux liquides insuffisante. En outre, aussi bien 
dans ce reservoir que dans le reservoir obtenu 
par vulcanisation complete des calottes pre vulca- 
nises, les parties assemblies pourraicnt etre 
sujettes a se ddsoiidariser sous l'effet des actions 
mecaniques auxquelles un vehicule risque d'etre 
soumis par suite de chocs ou de collisions. 

Etant donne" que, pour ces raisons, rutihsation 
d'un tel reservoir, n'apportait pas une garantie de 
securite* suffisante, il n'dtait pas possible jusqu'a 
present d'equiper les vehicules a moteur d'un 
reservoir moule, meme si ceci est extremement 
souhai table du fait qu'avec une forte epaisseur de 
paroi, le reservoir peut presenter une capacite de 
ddformation elastique suffLsante pour absorber 
sans deterioration, en n'importe quel point de sa 
paroi, des solicitations de chocs dans des limites 
determinees et pour empecher ainsi le liquide 
contenu de se repandre en. cas d'accident de la 
route. 

La presente invention a pour objet un procede, 
et le dispositif correspondant, pour la production 
d'un objet creux en caoutchouc moule d'une seule 
piece, de forme polyedrique, qui peut meme etre 
de grande dimension, et d'epaisseur de paroi 
relativement eievee, destine a €tre utilise comme 



1 C4 COOC A 



[1.515385] — 2 

recipient pour contenir des liquides, en particulier 
comme reservoir de combustible liquide pour 
moteurs de vebicules, qui reponde pleinement 
aux specifications de se*curite d'utilisation et 
d'absence de rupture en cas d'accident de la route. 

Le procdde comprend les phases consistant a 
calandrer une feuille de caoutchouc vulcanisable 
ayant une epaisseur predetermined, a decouper 
deux plaques dans cette feuille; a appliquer ces 
plaques respectivement sur deux surfaces de mou- 
lage par depression correspondantes pour confor- 
mer au moins l'une de ces plaques de facon que 
sa zone peripherique reste plane ou sensiblement 
plane et que la zone comprise a I'mterieur de 
cette zone soit creuse pour former unc calotte 
comportant plusieurs parois (polyedrique) d'epais- 
seur relativement importante, par exemple de 
l'ordre de quelques millimetres, chaque paroi 
form ant, par rapport a une paroi adjacente, un 
angle non inferieur a 60°, les parois adjacentes a 
la zone peripherique ayant une Jargeur impor- 
tante; a mettre la deuxieme plaque en contact 
avec ladite zone (ou bord) peripherique pour for- 
mer un recouvrement pour ladite zone creuse, ce 
recouvrement .ayant une epaisseur qui presente les 
caracteristiques indiquees ci-dessus, de facon que 
les surfaces de contact des deux plaques adherent 
entre elles de facon intime et sous pression; a 
soumettre l'ensemble mis en forme a un traite- 
ment thermique de vulcanisation pour le consoli- 
der et obtenir la reunion solide desdites surfaces 
de contact; a extraire l'objet creux moule de 
forme polyedrique et, flnalement, si cela n'a pas 
ete fait avant la vulcanisation, a former, au moins 
dans Tune des parois, au moins un orifice corres- 
pondant a la destination de l'objet- 

L'epaisseur de paroi peut etre de preference 
non inferieure a 3 mm, et les parois adjacentes 
a la zone peripherique peuvent avoir une largeur 
au moins egale a 10 fois cette epaisseur. En outre, 
pour au moins deux parois adjacentes, ledit angle 
peut etre de preference compris entre 65° et 110°. 

Les deux plaques de caoutchouc vulcanisable 
peuvent etre mises sous la forme de pieces creu- 
ses ayant la forme indiquee plus haut, obtenues 
par moulage par depression, et elles peuvent etre 
superposees, les cavites se faisant face de facon 
a n'etablir le contact et par consequent l'assem- 
blage solide qu'entre les bords peripheriques, Les 
deux pieces creuses peuvent presenter des formes 
sym£triques l'une de 1'autre. 

Si on le desire, l'effet de la depression exercee 
sur les plaques de caoutchouc pour les mettre en 
forme peut etre acompagne de l'effet d'une sur- 
pression de fluide gazeux qu'on intra duit entre 
ces plaques. 

Surtout dans le cas de formes qui presentent 
des aretes accentuees, e'est-a-dire des ar&tes de 
jonction entre parois adjacentes qui torment entre 
elles un angle interieur plus ou moins aigu, il 



convient de proceder a une mise en forme preala- 
ble de la plaque ou des plaques de caoutchouc 
sur un noyau approprie, avant de proceder a la 
mise en forme definitive sur un moule a depres- 
sion. La mise en forme prealable sett a faciliter 
l'adhdrcnce dc la plaque dc caoutchouc au moule 
de*finitif , et elle est principalement necessaire pour 
faire en sorte que l'epaisseur de la piece moulee, 
lorsqu'elle ne peut pas etre obtenue absolument 
uniforme, presente toujours, dans ses variations 
d'une zone a l'autre, des valeurs qui ne pourront 
pas etre inferieures a celle qui est necessaire 
pour satisfaire aux exigences d'utilisation du reser- 
voir, eri particulier aux exigences relatives a la 
capacite de deformation elastique sous l'effet d'un 
choc. La mise en forme prealable peut etre execu- 
tee sur un moule adequat a depression d'air ou a 
pression de fluide. 

Le moule a depression d'air suivant l'invention 
est caracterise* en ce qu'il est essentiellement cons- 
titue par deux elements de moulage cooperant 
entre eux, doiit le premier est constitud par une 
chambre de moulage presentant plusieurs parois 
et par un rebord exterieur peripherique, cette 
chambre et ce rebord presentant des arrivees de 
conduites d'aspiration d'air, et le deuxieme com- 
prend une surface de moulage et des conduites 
pour Taspiration d'air, ce deuxieme element etant 
destine a etre applique sous pression contre ledit 
rebord pour former une chambre de moulage 
fennee et pour faire adherer les bords des pieces 
dc caoutchouc maintenues sur lesdits elements. 

Le deuxieme element de moule a depression 
peut presenter diverses formes ; . sa surface de 
moulage peut etre plane ou, suivant une variante, 
creuse pour former une chambre presentant plu- 
sieurs parois. 

Dans ce dernier cas, le deuxieme element de 
moulage peut presenter une chambre de moulage 
identique a celle du premier element de moulage, 
pour permettre. d'obtenir uh objet creux ayant une 
forme symetrique par rapport au plan du joint 
entre les bords Tennis des deux pieces. 

Dans le moule charge et ferme, on procede a la 
vulcanisation du caoutchouc par un traitement 
thermique effectue par introduction du moule par 
un autoclave a vapeur, ou d'une facon autonome 
connue a l'aide d'une source quelconque de cha- 
leur ihstallee. 

« La description qui va suivre en regard du dessin 
annexe, donne a titre d'exemple non limitatif , f era 
bien comprendre comment rinvention peut etre 
realisee, les particularites qui ressortent tant du 
dessin que du texte faisant, bien entendu, partie 
de ladite invention. 

La figure 1 represente en perspective, un reser- 
voir pour automobile suivant l'invention, avec 
arracnement partiel. 

La figure 2 est une vue en coupe d'un moule 



charge a chambres cooperantes identiques dispo- 
sers en position d'ouverture. 

La figure 3 est une vue similaire, en coupe, du 
moule de la figure 2, mais represents cn position 
de fermeture. 

Le reservoir represents sur la figure 1 est cons- 
titue par un caoutchouc connu a haute resistance 
aux combustibles liquides. Ce reservoir est un 
corps creux moule ayant une conformation qui, 
ainsi qu'on peut le voir sur la figure 1, est celle 
d'un polyedre a six faces, a aretes arrondies et 
dont les grandes faces sont legerement conver- 
gentes. Plus exactement, le reservoir a une forme 
symetrique par rapport au plan median traversant 
une bride peripherique 3. 

L'epaisseur de paroi du reservoir est relative- 
ment elevee et elle est naturellement en rapport 
avec les dimensions de ce reservoir, surtout en 
vue d'obtenir une deformation elastique suffisante. 

Le reservoir est constitute par la ' reunion des 
pieces 1 et 2 qui sont creuses ct identiques entre 
el les. Ces pieces sont reunies entre elles au niveau 
des bords peripheriques correspondants 4 et 5 qui 
sont replies vers rexterieur. Ces bords sont repre- 
sentes separement sur la figure 2 et, a la suite de 
leur reunion par vulcanisation et compression 
simultanee, ils donnent naissance a la bride peri- 
pherique 3. 

Lc reservoir presente des orifices de service, par 
exemple des orifices A, B et C, qui ont une section 
limitee et qui sont respectivement necessaires 
pour la liaison avec les conduites de remplissage, 
de sortie et de niveau du liquide, et il peut pre- 
senter interieurement un ou plusieurs diaphrag- 
mes brise-vagues (non representes sur le dessin), 
qui sont fixes aux pieces 1 et 2 ou qui sont venus 
de moulage avec une ou les deux pieces reu- 
nies 1 et 2. 

Le reservoir peut presenter n'importe quelle 
autre forme symetrique differente de celle repre- 
sentee sur le dessin. 

En outre, les pieces creuses 1 et 2 qui, ainsi 
qu'on l'a indique plus haut, sont representees 
identiques sur la figure 1, peuvent egalement etre 
differentes Tune de 1'autre pour donner lieu a un 
reservoir de forme asyme*trique. 

Le moule represent^ sur la figure 2 est constitue 
par deux chambre 6 et 7 qui ont la meme forme 
et sont contenues dans des supports rigides cor- 
respondants 8 et 9, relies entre eux par une 
charniere 10. La chambre 6, avec son support 8, 
est fixe tandis que la chambre 7, avec son sup- 
port 9, est mobile de facon a pouvoir etre separee 
de 1'autre en position d'ouverture du moule, ou 
6tre placee sur cette autre en position de ferme- 
ture. 

Les deux chambres, qui peuvent £tre faites en 
metal, presentent respectivement des rebords ou 
bords peripheriques, 11 et 12. En des points parti- 
culiers des chambres 6 et 7, sont creusees respec- 
tivement des series de trous 13 et 14 qui traver- 
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sent toute l'epaisseur de la paroi des chambres 
et qui debouchent sur des collecteurs tubulaires 
correspondants 15 et 16 montes sur la face arriere 
de la paroi des chambres. Le long des bords peri- 
pheriques 11 et 12 des deux chambres, de prefe- 
rence (comme represents sur les fig. 2 et 3) le 
long d'une saillie peripherique qui est exterieure 
a chaque bord et situee a un niveau inferieur a 
celui de ce bord, sont creusees des petites rainures 
correspondantes 17 et 18 sur le fond desquelles 
prennent naissance des series de trous traver- 
sants, 19 et 20 respectivement, qui debouchent sur 
leurs collecteurs respectifs 15 et 16. Le reseau 
des collecteurs 15 et le reseau des collecteurs 16 
sont relies a la source de depression d'air par des 
raccords correspondants 21 et 22. 

Sur la figure 2, qui represente le moule dispose* 
en position d'ouverture, on voit les deux pieces 
creuses de caoutchouc 1 et 2 moulees par depres- 
sion dans les chambres de moulage correspon- 
dantes 6 et 7 auxquelles elles adherent. Ces pieces 
presentent leurs bords peripheriques respectifs 4 
et 5 replies vers rexteiieur et appuyes sur les 
bords 11 et 12 des chambres, sur lesquels ils 
adherent intimement, 

Les deux plaques de caoutchouc dont sont for- 
mees ces pieces, sont tirees d'une feuille de 
caoutchouc, obtenue par calandrage, ayant une 
epaisseur predetermine en vue d'obtenir l'epais- 
seur de paroi desiree pour le reservoir, compte 
tenu, entre autres, de la diminution d'epaisseur 
que la plaque peut subir surtout pour venir adhe- 
rer aux zones du moule qui sont caractdrisdes 
par des parois adjacentes formant un angle aigu 
compris entre 60° et 90°, cette diminution etant 
d'autant plus sensible que cet angle est plus petit. 

Apres application de chaque plaque sur le moule 
a depression correspondant, cette plaque est raise 
en forme de facon que sa zone peripherique reste 
plane et constitue le bord replid vers rexte- 
rieur, 4 ou 5 respectivement, de la piece 1 ou 2, 
et de facon que la zone comprise dans la limite 
de ce bord devienne creuse pour former une 
calotte polyedrique presentant une paroi de fond a 
et des parois laterales b qui, 1'une comme les 
autres, ont une epaisseur relativement importante, 
par exemple de 1'ordre de quelques millimetres, 
l'epaisseur etant de preference non infericure 
a 3 millimetres. Ainsi qu'il resulte de la figure 2, 
les parois laterales b ferment par rapport a la 
paroi de fond a adjacente un angle p qui 
est inferieur a 90° tandis que 1'autre paroi 
laterale b forme avec la meme paroi a un angle a 
qui est superieur a 90°. Sur cette figure 2, on 
remarque egalement que les parois b qui sont 
adjacentes au bord peripherique 4 ou 5 ont une 
hauteur importante. 

Le precede faisant l'objet de la presente inven- 
tion permet en recourant a la mise en forme 
prealable, de produire des objets creux dans les- 
quels un ou plusieurs angles entire parois adja- 
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centes peuvent atteindre une valeur non inferieure 
a 60° (mesure sur la partie interieure) ce qui 
garantit, grace a cette mise en forme prealable, 
la presence de l'epaisseur de paroi niinimale 
exigee. 

Naturellement, le fond et les parois laterales de 
chaque calotte peuvent assurer dans l'objet fini 
un rote inverse ou au moins different. 

Principalcment dans le cas oil le reservoir doit 
presenter une forme comport ant des angles accen- 
tues dont ] 'execution n'est pas facile, il convient de 
soumettre les deux plaques k une mise en forme 
prealable sur un moule approprie, non represente 
sur les dessins. Ce moule de mise en forme preala- 
ble peut travailler par depression d'air, ou par 
pression de fluide ou d'une autre facon connue. 
Les deux pieces dc caoutchouc ainsi mises en 
forme prealable sont ensuite disposees dans les 
chambres de moulage 6 et 7 pour prendre leur 
conformation definitive. 

Les deux plaques de caoutchouc sont de prefe- 
rence posees sur le moule alors que les chambres 
sont deja rechauffees par suite d'une operation 
de moulage precedente. Naturellement, le rechauf- 
fage doit etre maintenu a un niveau dc tempe- 
rature inferieure a la temperature de vulcanisation 
du caoutchouc. 

Sur la figure 3, on a represente le moule mis 
en position de fermeture, de sorte que les deux 
chambres de moulage chargees 6 et 7 se trouvent, 
par suite d'un deplacement approprie de la cham- 
bre mobile 7, en position telle que les cavites se 
font face, les bords peripheriques 11 et 12 com- 
primant les bords peripheriques replies 4 et 5 des 
pieces de caoutchouc creuses 1 et 2. La compres- 
sion des bords 11 et 12 du moule, qui peut etre 
obtenue egalement par des moyens auxiliaires, doit 
etre energique de facon que, dans la zone des 
bords superposes des pieces 1 et 2 qui restent 
serres entre les bords 11 et 12, on parvienne, au 
cours de la vulcanisation, a obtenir la formation 
d'une bride pdripherique unique 3 repliee vers 
rexterieur. 

Les surfaces des bords 11 et 12 du moule qui 
sont destinees a pincer Tun sur l'autre les bords 4 
et 5 du caoutchouc peuvent etre non pas planes, 
mais divergentes vers 1'interieur du moule. Dans 
ce dernier cas, au cours du moulage, le fluage du 
caoutchouc vers rinterieur du moule est favorise, 
ce qui assure la formation d'un petit cordon peri- 
pherique interieur correspondant a la ligne de 
joint des bords de caoutchouc reunis. 

Afin de consolider la conformation de corps 
creux prise par l'ensemble des pieces 1 et 2 con- 
tenues dans le moule, et de reunir les bords peri- 
pheriques 4 et 5 de ces pieces qui sont en contact 
entre eux, on soumet le caoutchouc a un traite- 
ment tliermique destine a provoquer sa vulcanisa- 
tion pendant qu'il est contenu dans le moule. Ce 
traitement thermique peut etre assure de diverses 
facons connues. 



Par exemple, le moule peut etre introduit dans 
un autoclave a vapeur. Eventuellement- la vapeur 
qui baigne la face exterieure du moule peut egale- 
ment etre introduite a rinterieur de ce moule, 
e'est-a-dire a 1'interieur de la cavite 23, en la 
faisant passer par un trou approprie (non repre- 
sente sur le dessin) de la parol de Tune des deux 
chambres -de moulage, et par un trou qui est 
pratique sur la. piece de caoutchouc correspon- 
dante, et qui pourra etre utilise comme orifice de 
service pour le reservoir, par exemple comme Tun 
des orifices A, B et C representes sur la figure 1. 

Suivant une variante, en vue du traitement ther- 
miqiie de vulcanisation, le moule peut 6tre chauffe* 
de facon autonome connue par exemple par des 
resistances electriques bu a l'aide d'un scrpentin 
dans lequel on fait circuler un fluide chauffe, les 
resistances et le serpentin etant montes sur le 
moule lui-meme. 

Suivant une autre variante du procede, pour 
dormer leur conformation aux plaques de caout- 
chouc vulcanisable, on dispose ces plaques super- 
posees entre elles dans le moule a depression, qui 
comprend deux chambres de moulage opposables, 
ct 1'effet de la depression qui est declenchee 
apres la fermeture du moule, est accompagne de 
1'effet d'une surpression exercee par un fluide 
gazeux que Ton introduit entre ces dites plaques 
au cours de leur mise en forme. 

Lorsqu'on a extrait le corps creux du moule, on 
coupe la bavure peripherique de la bride et on 
forme ensuite les trous qui f eront office d'orifices 
de service du reservoir, si ces trous n'ont pas deja 
ete formes avant la vulcanisation. 

Dans la description detainee, on a indique que 
le moule presente une chambre de moulage fixe 
tandis que l'autre chambre est mobile. 11 convient 
de preciserque d'une facon generale, le moule est 
essentiellement constitue par deux chambres de 
moulage a depression qui peuvent etre reunies 
sous pression, les concavites etant dirigees l'une 
vers l'autre, de sorte qu'on peut faire rentier dans 
cette definition non seulement le mode de realisa- 
tion indique mais egalement tout autre mode de 
realisation qui implique un deplacement des deux 
chambres de moulage. 

Suivant une autre variante (non representee sur 
le dessin) la chambre mobile de moulage est reliee 
& des organes mecaniques de commande qui deter- 
mincnt l'ecartcmcnt dc cette chambre ct sa mise 
en position sous pression par rapport a l'autre 
chambre de moulage. 

La presente invention concerne egalement un 
moule constitue par une chambre de preference 
fixe ayant les caracteiistiques decrites plus haut, 
et par une plaque de recouvrement de preference 
mobile, ces deux elements, la chambre et la pla- 
que, etant relies aux moyens de production de la 
depression. Dans ce cas, on obtient un objet creux 
qui resulte de la reunion d'une piece de caout- 
chouc creuse, qui prend sa conformation dans la 



— 5 

chambre de la facon decrite plus haut, et d'une 
simple plaque de caoutchouc de recouvrzment qui 
est maintenue adherente au niveau des bords de 
la plaque par la depression d'air pendant Topera- 
tion de mouloge. 

Dans le present meinoire, on entend par le 
terme de « caoutchouc » aussi bien le caoutchouc 
naturel que les caoutchoucs synthetiques, conside- 
rs sous la forme de melanges contenant des ingre- 
dients appropries, ou encore d'autres hauts poly- 
meres synthetiques, elastomeres ou plastomeres, 
utilises seuls ou avec des* ingredients appropries 
ou, ehfin une combinaison ou une superposition 
de telles matieres, pourvu que ces caoutchoucs 
ou autres hauts polymeres repondent aux condi- 
tions essentielles de resistance a Taction des com- 
bustibles liquides pour moteurs et possedent une 
capacity de deformation eiastique qui pennette 
au reservoir d'absorber dans certaines limites les 
solicitations sans subir de deteriorations. Dans 
cette definition, rentrent, par exemple, le caout- 
chouc nitriliquc, le chlorure de polyvinyle, l'alcool 
polyvinylique, les polyamides et les polyurethanes. 

II reste entendu que, pour ces hauts polymeres 
elastomeres ou plastomeres qui ne se vulcanisent 
pas, ou qui ne sont pas aptes a subir une reticu- 
lation, la consolidation de la matiere sur le moule 
est effectuee suivant d'autres modalites qui lui 
sont propres. La jonction des parties constitutives 
du corps creux est au contraire rcalisee par un 
traitement thermique qui provoque une fusion de 
la matiere, meme si cette fusion ne se produit pas 
simuitanement avec la consolidation de la matiere. 

Certains hauts polymeres synthetiques, elasto- 
meres ou plastomeres determines, qui entrent 
dans la definition donnee ci-dessus, peuvent egale- 
ment se preter a des assemblages obtenus par 
traitement des parties du reservoir prcalablemcnt 
moulees par un champ electrique a haute fre- 
quence. 

r£sum£ 

L'invention concerne notamment : 

1° Un procede de fabrication d'un objet creux 
en caoutchouc mouie d'une seule piece et ayant 
une forme polyedrique, qui peut mcmc etre de 
grandc dimension et d'epaisseur de paroi relati- 
vement eievee, destine a etre utilise comme reci- 
pient pour contenir des liquides, en particulier 
comme reservoir de combustible liquide pour 
moteurs de vehicules, procedd qui consiste a 
calandrer une f euille de caoutchouc vulcanisable 
ayant une epaisseur predeterminee, a decouper 
deux plaques dans cette f euille ; a appliquer ces 
plaques rcspcctivement sur deux surfaces de mou- 
lage par depression correspond antes pour confor- 
mer au moins Tune de ces plaques de facon que 
sa zone peripherique reste plane ou sensiblement 
plane et que la zone comprise a rinterieur de 
cette zone soit creuse pour former une calotte 
comportant plusieurs parois (polyedrique) d'epais- 
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seur relativement importante, par exemple de 
1'ordre de quelques millimetres, chaque paroi for- 
mant, par rapport a une paroi adjacente, un angle 
non infericur a 60°, les parois adjacentes a ladite 
zone peripherique ayant une largeur importante ; 
a placer la deuxieme plaque en contact avec ladite 
zone (ou bords) peripherique pour former un 
recouvrement pour ladite zone creuse, ce recou- 
vrement ayant une epaisseur qui presente les 
caracteristiques indiquees ci-dessus, de facon que 
les surfaces de contact des deux plaques adherent 
enure elles de facon intime et sous pression; a 
soumettre l'ensemble mis en forme a un traite- 
ment thermique de vulcanisation pour le consoli- 
der et obtenir la reunion solide desdites surfaces 
de contact; a extraire 1'objet creux moule de 
forme polyedrique, et, finalement, si cela n'a pas 
ete fait avant la vulcanisation, a former, au moins 
dans Tune des parois au moins un orifice corres- 
pondant a la destination de Tobjet. 

2° Des modes de misc cn ccuvre presentant les 
particularites suivantes, prises separement ou 
selon les diverses combinaisons possibles : 

a, Ladite epaisseur de paroi peut etre non infe- 
rieure a 3 mm; 

b La hauteur des parois adjacentes a la zone 
peripherique est au moins egale a 10 fois la valeur 
de Tepaisseur; 

c. Dans au moins une paire de parois adjacentes, 
Tangle que ces parois forment entre elles est 
compris entre 65° et 110°; 

d. La plaque de recouvrement reste plane dans 
son assemblage avec la piece creuse; 

e. Les deux plaques de caoutchouc vulcanisable 
sont mises sous ladite forme de pieces creuses 
par adherence sur des surfaces de moulage par 
depression et sont superposees de facon que leurs 
concavites soient en regard Tune de Tautre et que 
le contact et, par consequent, Tassemblage, ne 
s'etablissent qu'entre les bords peripheriques des 
pieces ; 

/. Les pieces creuses ont des conformations 
identiques ; 

g Les deux plaques sont superposees entre les 
deux surfaces de moulage par depression, et l'effet 
dc la depression cxcrcdc sur lesdites plaques, pour 
mettre en forme au moins Tune d'elles, est accom- 
pagne de Teffet de la pression d'un fluide gazeux 
qu'on introduit entre lesdites plaques; 

h. Au moins Tune desdites plaques est soumise 
separement a une mise en forme prealable sur 
un moule approprie avant d'etre placee dans le 
moule a depression pour la mise en forme defi- 
nitive ; 

L La mise en forme prealable de chacune des 
plaques de caoutchouc vulcanisable est effectuee 
sur un moule approprie a depression d'air; 

La mise en forme prealable de chacune des 
plaques de caoutchouc vulcanisable s'effectue sur 
un moule approprie a pression de fluide ; 

k. Pour le traitement thermique de vulcanisa- 
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tion, on intxoduit le moule charge dans un auto- 
clave a vapeur de facon connue; 

I. Dans le vide inteneur du moule charge, on 
introduit de la vapeur; 

m. Pour lc traitement thermique de vulcanisa- 
tion, on chauffe le moule charge d'une facon 
autonome connue, a 1'aide d'une source de chaleur 
instailee quelconque. I 

3° Un moule a depression pour la mise en 
ceuvre du procedd specifie sous 1° et 2°, caracte- 
rise en ce qu'il est essentiellement constitu6 par 
deux Elements de moulage qui cooperent entre 
eux, dont le premier est conslitue* par une cham- 
bre de moulage comportant plusicurs parois et 
par un rebord exterieur peripherique, cette cham- 
bre et ce rebord comprenant des arrivees de con- 
duite d'aspiration d'air, et le deuxieme comprend 
une surface de moulage et des conduits d'aspi- 
ration d'air, ce deuxieme element etent destine a 
etre applique sous pression contre le rebord pour 
former une chambre de moulage fermee et pour 
fairc adherer les bords des pieces de * caoutchouc 
qui sont maintenues sur lesdits elements. 

4° Des modes de realisation du moule specifie" 
sous 3°, presentant les particularites suivantes, 
prises separement ou selon les diverses combinai- 
sons possibles : 

a. Le deuxieme element de moulage est consti- 
tute par une plaque de recouvrement ; 

b. Le deuxieme element "de moulage est constitue 
par une chambre comportant plusieurs parois ct 
un rebord peripherique, comme le premier ele- 
ment de moulage, ladite chambre 6tant placee 



sur celle du premier element de moulage, de facon 
que les cavites soient en regard Tune de l'autre ; 

c. La chambre et le rebord du deuxieme element 
de moulage ont une conformation identique a celle 
de la chambre" et du rebord du premier element 
de moulage; 

d. Le rebord peripherique de la chambre ou des 
chambres presente une surface de serrage qui est 
inclinee vers l'mterieur du moule; 

e. Un element de moulage est fixe et l'autre est 
mobile; 

/. L'element de moulage mobile est relie a des 
organes mecaniques commandes qui servent a 
l'ecarter et a le mettre en position sous pression 
par rapport a l'autre clement de moulage. 
5° A titre de produits industriels nouveaux : 
4L Un objet creux en caoutchouc moule d'une 
seule piece, de forme polye*drique, et qui peut 
meme etre de grande dimension, destine a etre 
utilise pour contenir des liquides, en particulier 
comme reservoir de combustible liquide pour le 
moteur d'un ve*hicule, cet objet creux e*tant obtenu 
par le pro cede* specifie sous 1° et 2° ; 

b. Ledit objet obtenu a 1'aide du moule specific 
sous 3° et 4° ; 

c. Un objet creux en caoutchouc selon les para- 
grapb.es 5° a ou b presentant mteneurement au 
moins un diaphragme brise-vagues connu. . 
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